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The invention relates to a method and equipment designed 
to drill countersunk holes on surfaces of unknown positions 
in which a presser fitted to the tool support is placed against 
the surface to be drilled, and can move axially in relation to 
the tool; the presser is used as a limit switch to control tool 
return. 
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Mi'nisfero dcl/'Industria del Commercio e detPArtigianato 
UEFICIO PROV.LE INDUSTRIA COMMERCIO E ARTIGIANATO DI PIACENZA 

SERVIZIO DEI BREVETTI PER INVENZIONI MODELU E MARCHI 

Copta del Verbale di deposito delta domanda di brevetto d'invenzione industrial 
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la Ditto, 

..J.OBS..-S.-j>...A.. 


il Big no t 
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— rcsidzttte 
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b) disegni, tavole n. ._ .3 in duplo; 

c) lettera d'incarico - diehiacaziaae nfecimentQ nd Attn di prnr*ira; 

d) r l o cumcnto d i priori t y c tradws i ono italiana; 

e) aut or i s3as i on e- o -- Qtto di cessi o ns; 

0 dichiarazione di consenso dell 'inventor e per essere menzionato net brevetto; 

g) altestazione di versamento sul c/c post. n. 00668004 intestalo all'Ufficio del Registro per tasse 
concessioni governative Roma di L. -?5S-« 000 emessa il 9/.3/.B.8. n. 4-2.8 
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Descrizione di un brevetto d'invenzione avente titolo 

"METODO ED APP ARECCH 1 ATURA PER EFFETTUARE FORI CON SVASATURA SU 
SUPERFICI A QUOTA QUALSIASI" 

A norne JOBS S.P.A,, di nazionalita italiana, con sede in Piacenza, a 
mezzo mandatario e domiciliat ario Ing. Giorgio MI LAN I - Via Cairoli 
16, Castelsangiovanni PC 
lnventore designator ARMANDO CORSI 

depositato il J ^ col N ♦ 


Ates 


************** 


RIASSUNTO 

L'invenzione riguarda un metodo e la relativa apparecchiatura per 
effettuare fori con svasatura su superflci a quota non nota, in cui 
si porta in appoggio contro la superficie da forare un pressore 
raontato sul supporto dell ' utensile con possibility di raovimento 
assiale rispetto a quest'ultimo e si utilizza detto pressore come 
fine corsa per comandare il ritorno dell * utensile . 

************** 

La presente invenzione riguarda un metodo ed un dispositivo per 
effettuare au tomat icament e fori con svasatura rispettando tolleranze 
estrcmamente ristrette, in element! che possono avere una 
qualsivoglia posizione ed in particolare in elementi del quali non e 
possibile conoscere con precisione la quota. 

Ad esempio» il metodo secondo l'invenzione pud trovare una utile 
applicazione nel settore aeronautico, nelle operazioni di 
rivettatura per fissare i pannelli alle centine che cost i tuiscono la 
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struttura del velivolo. 

La descrizione che seguira fa particolare riferimento a questo caso 
specif ico, anche se l'invenzione non deve intendersi limltata al 
campo aeronautlco, ma potra essere vant aggiosamente applicata anche 
ad altri settori dell 1 industr ta quale quello automobilistlco ecc . 
Come noto, nella costruzione dl aerel le lamiere della fusoliera e 
delle all vengono fissate alle centine della struttura per mezzo di 
rivetti che si inseriscono in fori praticati per mezzo di macchine 
utensili automatiche. 

La lavorazione delle varie parti deve rispettare tolleranze assai 
ristrette e, nel caso particolare dei rivetti, questi devono 
risultare perf et tamente a filo con la superficie esterna dell'ala, 
onde diminuire le resistenze di tipo aerodinamico . 

Per tale ragione e indispensabile che ciascun foro venga esegu£to 
con la massima precisione con tolleranze, per cid che riguarda la 
profondita della svasatura, di circa 20 - 30 micron. 

Sebbene le macchine utensili automatiche attuali siano estr emamente 
precise, questo particolare genere di lavorazione presenta enormi 
difficolta perche i fori devono essere eseguiti su superfici curve 
delle quali e .molto difficile e laborioso deterrainare la posizione 
con la precisione nccessaria. 

Per comandare via software i roovimenti di queste macchine, e di 
conseguenza necessario ricorrere ad algoritmi complicati, senza perd 
la certezza di un risultato suf f icientemente preciso dal momento che 
questo dipende anche dall'esatto preposizionamento della parte da 
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disposltivo di foratura secondo 1 1 invenzione : 

la fig. 2 illustra la vista parzialmente sezionata, secondo un piano 
ortogonale al precedente, del 1 1 utensile di figura 1* 

La fig. 3 e la vista dello stesso disposltivo secondo la freccia A 
di figura 2. 

11 disposltivo di foratura secondo l'invenzione comprende un 
portautensili indicato nel suo complesso con 1, sul' quale e montat'o 
un pressore, indicato nel suo insieme con 2. 

II portautensili 1 £ provvisto di un codolo 3 per il fissagglo ad un 
mandrino 4, che nelle figure e illustrate solo schematicamente . 
II codolo 3 e forato internamente per pertnettere l'accesso ad uno 
stelo di regolazione 5 con filettatura micrometrica , dlsposto 
internamente al portautensili 1 in corrispondenza della parte 
terminale, stelo contro il quale viene portato in appog&io 
l*utensile al momento del montagglo. 

In tal modo e possibile, agendo sullo stelo 5, regolare con estrema 
precisione la quota dell 1 utensile rispetto ad un piano 
predeterminato, in particolare rispetto al filo esterno 8 del 
pressore. 

II gruppo pressore e montato sul portautensili 1 per mezzo di una 
coppia di cuscinetti 9 e i dispositivi che compongono questo 
pressore circondano comple tamente il portautensili nella zona 
compresa fra detti cuscinetti, ivi definendo una camerr. anulare 10, 
chiusa alle estremlta da guarnizioni It. La camera 10 e collegata, 
tramite un condotto 12, con I'utensile 13, internamente cavo, 
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Al naso-mandrino della macchina e fissato un blocchetto di support© 
14, indicato schemat icament e nelle figure, ove sono montati una 
coppia di mlcrointerruttori 15. 

Sul blocchetto 14 si trovano anche connessioni atte a portare un 
liquido refrigerante verso la camera anulare 10. 

II gruppo pressore 2 comprende una coppia di cilindri 16 con pistoni 
17 il cui . stelo 18 sporge da entrambe le testate dei cilindri. Lo 
stelo 18 e collegato da una parte ad una piastra di supporto 19 e, 
dall'altra, ad un supporto sagomato 20 alia cui estremita anteriore 
e avvitata una boccola 21 che funge da elemento pressore vero e 
proprio e attraverso la quale passa l'utensile per effettuare la 
f oratura . 

L'interno dei cilindri 16 e collegato in modo noto a dispositivi di 
distribuzione di un fluido sotto presslone presenti sul blocchetrto 
di supporto 14, presslone che pud venire predet ermina t a agendo su un 
regolalore 6 di tlpo noto e rilevata attarverso un manometro 7. 
Gli stessi condotti che collegano il blocchetto ai cilindri 16 
trattengono il pressore ed evitano che venga trascinato in 
rotazione, per attrito, assieme al portautensili . 

La piastra 19 e il supporto sagomato 20 sono inoltre collegati da 
una coppia di alberi guida 27. 

II complesso costituito dalla piastra 19, dal supporto sagomato 20, 
dagli alberi-guida 27 e dagli steli 18 dei pistoni 17 pud quindi 
traslare, muovendosi parallelaraente all'asse del portautensili. 
Una coppia di molle elicoidali 22, disposte attorno agli 


alberi-guida 27, agisce da una parte contro 11 supporto sagomato 20 
e dall'altra contro un rlscontro 23 solidale ai cllindrl 16, 
mantenendo 11 pressore distanziato dall'utensile, nella poslzione 
illustrata In flgura, 

Sulla piastra di supporto 19 sono poi montate una coppia di vlti 
micrometriche 24, bloccabili nella poslzione voluta per mezzo di 
elementi di iermo 25. 

L'asse delle vitl 24 coincide con quello del inlcrointerru t tori 15, 
che a loro volta sono collegati a dispositivi di tlpo noto che 
comandano gli spostamenti del mandrino. 
II f unzionamento awiene nel modo seguente: 

si monta l'utensile 13 sul portautensili 1, e se ne regola la 
quota rispetto al filo esterno della boccola 21 agendo sulla vlte 
micrometrica 5. Questa quota pu6 venire verificata con estrema 
precisione ad esempio per mezzo di sistemi a scansione. 
Per regolare la profondita della foratura si interviene poi sulle 
viti 24, aggiustandone la poslzione rispetto alia piastra 19 in modo 
che la dlstanza DI fra l'estremo sporgente di una vlte e 11 relativo 
microinterruttore 15 sia pari alia dlstanza D2 fra l'utensile e 11 
filo della boccola 21 piu la profondita di foratura, 

Preferibilmente, la poslzione della seconda vlte verra regolata in 
modo che questa azioni il relativo microinterruttore non 
contemporaneamente al precedente ma dopo che l'utensile e avanzato 
di un ultertore tratto, lnferiore comunque alia tolleranza prevista 
per la profondita di foratura. 
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Si supponga ad esempio che la distanza Dl fra l'utensile e 11 filo 
della boccola 21 sia pari a 50 mm, e che la foratura debba avere una 
profondita di 4 mm con una tolleranza di piu 3 decimi di millimetre. 
La distanza D2 fra la prima delle viti 24 e il relative 
microinterrut tore sara pari a 54 mm, mentre la distanza della 
seconda vite sara di 54 mm piu 3 decimi. In tal caso il secondo 
microinterruttore pud agire quale dispositivo di sicurezza 
nell' eventualita di un malf unzionamento del primo, mantenendo sempre 
la profondita di foratura entro le tolleranze prescritte. 
Effettuate queste operazioni di taratura, si agisce sul regolatore 
6 per tarare opportunamente la pressione all'interno dei cilindrl 16 
in funzione della pressione da esercitare sulle lestre da forare, 
pressione che pu6 venire verificata attraverso il manometro 26. 
A questo punto si pud montare il portautensili sul mandrino per dare 
inizio all 1 operazione di foratura. 

11 mandrino avanza fino a portare la boccola 21 del pressore a 
contatto con le parti da forare. 

La pressione presente nelle camere 16 fa s che le lastre vengano 
mantenute a stretto contatto l'una con l'altra, mentre il 
portautensili continua ad avanzare in contrasto con la forza 
esercitata dalla pressione sui piston! 17. 

La possibilta di mantenere premute le lastre l'una contro l'altra 
durante la foratura permette di evitare la formazione di have. 
II portautensili con i cilindri 16 continua ad avanzare scorrendo 
lungo gli steli 18 e gli alberi 27 fino a quando, raggiunta la 
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profondita di foratura prescritta, 11 primo del raicrointerruttori 15 
giungc a contatto con la rispettiva vite 24. 

A questo punto 11 mandrino viene richiamato indletro e la presslone 
all'interno del cillndri rlporta il pressore nella posizione 
iniziale, predisponendo la macchina per un successive) ciclo di 
lavoro. (Le raolle 22 servono a mantenere 11 pressore in questa 
posizione anche quando 1 ' apparecchiatura viene rimossa). 
La boccola 21 e vantaggiosamcnte prevlsta di tipo intercambiabile 
onde per poterne adattare il diametro interno alle dimension! 
dell ' utenslle in quanto e opportuno, per una maggiore precisione, 
che la presoione sulle parti da forare venga esercitata il quanto 
plu possibile vicino al foro. 

Un esperto del ramo potra poi prevedere numerose modifiche e 
variant!, che dovranno per6 ritenersi tutte comprese nell'ambito del 
presente trovato. 

RIVENDICAZI0N1 

1 - Metodo per effettuare fori a profondita controllata su superfici 
disposte a quota qualsivoglia rispetto all 1 utensile , caratterizza to 
dal fatto che si portano in appoggio contro la superficie da forare 
mezzi di riscontro montati scorrevolmente sul supporto dell ' utensi le 
e si rileva lo spostamento relativo fra utensile e riscontro, per 
comandare la corsa di ritorno. 

2 - Metodo secondo la rlvendicazlone 1, in cui si preposiziona detto 
riscontro rispetto a mezzi sensori solidali al supporto 
dell. ' utensile e p dopo aver portato detto riscontro in appoggio 
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contro la superficie da forare, si comanda 1 ' avanzaraento 
dell 'utensile flno a quando detto rlscontro impegna detto rlscontro. 

3 - Metodo secondo la rivendicazione 1, In cul dettl mezzi di 
rlscontro sono utilizzati per mantenere premute le parti da forare. 

4 - Dispositivo per effettuare fori a profondita controllata su 
superfici disposte a quota qualsiasi rispetto alia direzlone di 
avanzamento dell * u tensi le cara tterizzata dal fatto di prevedere: 

- un portautensili con mezzi di azionamento dell 1 utensile ; 

- un pressore, scorrevole rispetto a detto portautensili; 

mezzi regolabili, solidali a detto pressore, atti ad impegnare 
mezzi di fine corsa raontati su detto portautensili per comandaxne 
11 ritorno; 

Essendo previsti mezzi atti a regolare la posizione dell ' utensi le 
rispetto a detto pressore. 

5 - Dispositivo secondo la rivendicazione 4 t in cui detto pressore e 
fissato agli steli di una coppia di stantuffi, montati sul 
portautensili con possibility di sola rotazione rispetto ad esso. 

6 - Dispositivo secondo la rivendicazione 5, in cui detti mezzi di 
fine corsa sono costituiti da una coppia di viti micrometriche 
montate su una piastra "fissata agli steli di detti stantuffi, da 
parte opposta rispetto a detto pressore. 

7 - Dispositivo secondo la rivendicazione A, in cui detti mezzi 
pressor! presentano una boccola intercambiabile atta a permettere 11 
passaggio dell r utensile . 

8 - Dispositivo secondo le rivendicazioni da 4 a 7, in cui detto 
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portautenslli e cavo ed e dotato, all'interno, di una vite 
mlcrometrica atta a costituire un clemento di appoggio, 
registrabile , per regolare la posizione assiale dell 1 utensile . 
9 - Dispositivo secondo le rivendicazioni 4 e 5> caratterizzato dal 


portautenslli, una camera anulare a tenuta collegata da una parte a 
mezzi atti ad immettere un fluido refrigerante e, dall'altra, con un 
condotto atto a dlrigere detto fluido refrigerante verso l'utensile. 

10 - Dispositivo secondo la rivendicazione 4, caratterizzato dal 
fatto di prevedere mezzi elastic! atti a riportare il pressore nella 
posizione iniziale, al termine della corsa di ritorno. 

11 - Dispositivo secondo le rivendicazioni da 4 e 5, caratterizzato 
dal fatto di prevedere mezzi regolabili atti ad immettere un fluido 
pressurizzato in detti stantuffi, per regolare la presslone 
escrcitata suile parti da lavorare. 

12 - Dispositivo per effettuare fori a profondita controllata su 
superfici disposte a quota qualsiasi rispetto all ' u tens! le , 
caratterizzato dal fatto di prevedere: 

un portautenslli provvisto di mezzi atti a regolare la 
posizione assiale dell ' utensile ; 

- una coppia di stantuffi solidali ad un supporto montato su 
detto portautenslli con possibility di rotazione attorno all'asse 
dello stesso; 

- mezzi pressori, fissati agli steli di detti stantuffi e 
provvisti di mezzi intercambiabili atti a permettere il passaggio 


fatto 


che 


il supporto degli stantuffi definisce, attorno al 
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dell 'utensile; 

mezzl di fine corsa regolabill, solidali a detti steli e mobili 
assieme al pressore, atti ad agire su disposltivl per 11 comando 
del ritorno dell 'utensile fissatl al portautenslli . 


•2 

i 
J? 


InQi Gijgio Mitani 
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